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La prgsente invention a pour objet un procedi 
at un dispositif da fabrication d'un conteneur en resi- 
ne, utilisable notaament pour le conditionneroent de de- 
chets radioactifa ou toxiquea at un conteneur obtenu 

5 par ce procede. 

Da fagon plus precise, alia concerne la fa- 
brication d'un conteneur de dechets radioactifa en re- 
sine pure, utilise dans les disposltifa de confinement 
i long terne de dechets radloactifs. On sait que de 

XO tels diapositifs doivent r^pondre h dea caract&risti- 
ques tr&s strictes, notanment en ce qui concerne leur a 
propr litis de resistance i la lixiviation par l'eau du 
sol ou par l'eau de ner, leur resistance aux intempi- 
riea at leur resistance micanique* 

15 Jusqu'i present, lea dechets ont ginirale- 

ment &ti traitis par enrobage dans das matiriaux tels 
que le verre, le bitume, le biton et les riaines ther- 
sodurcissables, puis stockis dans dea recipients. Parmi 
cea matiriaux, les riaines thermodurcissables prisen- 

20 tent un grand intirfit car elles per met tent, d'une part, 
de limiter les dimensions des recipients de atockage et 
d'obtenlr, d 'autre part, les plus faibles taux de 
lixiviation. 

Par a i Hears, on a dicouvert ricemment qu'en 

25 utilisant de plus dans les dispositifs de confinement 
de dechets radloactifs un conteneur en risine thermo- 
durcissable pure, on amiliorait de fagon trie import an- 
te la resistance i la lixiviation des dechets gr&ce & 
la presence de cette barri&re etanche et continue de 

30 resine thernodurcissable pure qui constitue la parol du 
conteneur (voir brevet frangais n # 80/00230 depose le 
7 janvier 1980 au nora de la Societe SCOPOL) . 

Selon ce brevet, les conteneur s en resine 
thernodurcissable pure peuvent Stre prepares soit par 
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centr if ligation, soit par moulage en introduisant la re- 
sine thermodurcissable k I'etat liquide entre un moule 
externe et un noyau en polypropylene. 

Cependant, la preparation de tela conteneurs 
par moulage pose certains pr obi ernes car des contraintes 
se d£veloppent pendant le durcisseroent de la resine ; 
ces contraintes fragilisent la resine et des fentes 
peuvent apparaltre dans la parol du conteneur et con- 
duire k una rupture de cette parol. 

La pr6sente invention a pr6cis£ment pour ob- 
jet un proc£d£ de fabrication d'un conteneur en resine 
pare qui pallie les inconvenients des proc6d£s de mou- 
lage antlrieurs. 

La proced£, selon 1' invention, de fabrica- 
tion d'un conteneur en resine se caract6rise en ce 
qu'il consiste k couler una resine liquide dans I'e spa- 
ce compria entre un premier moule rigide et une couche 
d*un mat£rlau 6lastique capable d v absorber les con- 
traintes qui se d£veloppent dans la resine lors de son 
durclssement, ladite couche de mat6riau eiastique etant 
support 4e par un second moule rigide, k laisser durcic 
la resine, et k d&nouler la conteneur en resine durcie 
ainsi obtenu. 

De preference, selon 1 9 invention le second 
moule rigide est dispose & l'interieur du premier moule 
rigide. 

On precise que selon l v invention on entend 
par •resine liquide" un melange liquide d'une resine 
(monomer e ou pr£polym&re) et d'un compose apte k provo- 
quer le durcissement de la risine et & la convertir en 
resine solide. Ainsi, lorsque la resine est une resine 
polyester, le melange liquide comprend g6n6ralement une 
resine de polyester insaturi et un monom&re vinylique 
tel que le styr&ne* Lorsque la resine ast une r£sine 
epoxyde, le melange liquide comprend g4nfiralement one 
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.risine ipoxyde et un durcisseur constitui par example 
par una poly amine. Lore que la risine est une risine 
vinylique, le melange liquids comprend giniralement un 
compose* polyvinyllque et un aonoaere vinylique, De pri- 
firenfce, la risine utilisie est thermodurcissable (po- 
lyester ou ipoxyde) . 

Dans le procidi de 1' invention, le fait de 
rialiser la coulie et le durcisseaent de la risine en 
intercalant dans l'espace diliaiti entre deux aoules 
une couehe de matiriau ilastique, peraet de riduire les 
contraintes diveloppies par Is retrait de la risine du- 
rant son durcisseaent par polyairisation et/ou riticu- 
lation et de diainuer ainsi la fragiliti des parol s du 
conteneur. 

En effet, on sait que la plupart des risines 
priaentent l'inconvinient de dormer lieu k un phinomene 
de retrait voluaique relativeaent important au cours de 
leur durcisseaent par polyairisation et/ou riticula- 
tion. Selon 1' invention, lea inconvinients dus & ce 
phinoaine de retrait sont en grande partie suppriais 
car la couche de aatiriau ilastique absorbs le retrait 
de la risine. 

La nature du aatiriau ilastique et I'ipais- 
seur de la couche sont choisies en f one t ion de la risi- 
ne utilises, pour que la couche soit sufflsaaaent sou- 
pie pour absorber les contraintes diveloppies lors du 
durcisseaent et suffisaaaent dure pour ne pas s'icraser 
sous 1' effet des pressions hydrostatiques et de retrait 
diveloppies dans I'intervalle entre les deux aoules, 
lors de la coulie et du durcisseaent de la risine. 

A titre d' example, le aatiriau ilastique peut 
fitre une mousse de polyither ou une mousse de caout- 
chouc. Par ailleurs, la couche de aatiriau ilastique 
peut Stre constitute de plusieurs sous-couches superpo- 
sies, rialisies en aatiriaux diffirents. 
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Gen£ralement, la couche de material! elasti- 
que a une epaisseur de 10 a 60 mm. 

De preference, lorsque la resine tbermodur- 
cissable est une resine epoxyde, on utilise une mousse 

5 de caoutehouo car cette mousse de caoutchouc n'est pas 
impregnee par la resine epoxyde k l'etat llquide alors 
que dans le cas d'une mousse de polyetber, la resine 
epoxyde inpregne la mousse de polyether. De cs fait, il 
est necessaire d'interposer entre la mousse de poly*- 

10 ther et la resine liquide une feuille d'un mater iau tel 
que le "Terphane". 

Selon un mode pr&erentiel de mise en oeuvre 
du proceo* de 1* invention, plus particulierement adapts 
a la realisation d'un conteneor ouvert a son extremity 

!5 superieure, on utilise un premier monle conatitue par 
un recipient ouvert k son extremite* superieure et muni 
d'un fond demon table, et un second moule constitne* par 
un noyau dont la surface externa est reconvert* d'une 
coucbe d'un materiau elastique, ledit noyau 6tant dis- 

20 pose k 1' inter ienr du recipient constituent le premier 
moule et reposant par sa partie infer ienr e sue le fond 
demon table dudit recipient, et on remplit le premier 
moule de resine liquide jusqu'a un niveau super ieur a 
la partie super ieur e du noyau constituent le second 

25 moule de facon a former les parols lateralea du conte- 
neor entre les deux moules et k former 1* fond du con- 
teneur au-dessus de la partie superieure du second mou- 
le. 

Ainsi, on obtient le conteneor en resine en 
30 position renversee, ce qui permet de realiser la coulee 
du conteneur en une seule operation et d'obtenir une 
epaisseur de paroi homogene tout en evitant d' avoir a 
lester le second moule interne. 

Bn effet, on pourrait mouler le conteneur en 
35 versant la resine liquide entre deux moules rig idea. 
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disposes concentciquement avec un inter valle entre les 
fonds des deux moules pour constituer le fond du conte- 
neur ; mais ce mode op^ratoire pr£sente certains incon- 
venient s. Dan 8 ce cas, avant durcisaement par polymeri- 
sation ou reticulation de la r£sine, on obtient une 
press ion hydros tat ique importante au fond du moule, ce 
qui conduit & une deformation du mat£riau 6lastique et 
k des surepaisseurs sur le fond du conteneur. De plus, 
pour centrer avec precision le moule interne qui tend i 
flotter, il est necessaire de lester celui-ci d'au 
aoins 200 kg pour realiser un conteneur d'une contenan- 
ce voisine de 200 1. De ce fait, 1'epaisseur du fond et 
des parois du conteneur est diff icilement homogene et 
reproductible. 

En revanche, lorsqu'on utilise les deux mou- 
les de 1' invention pour former le conteneur en position 
renvers£e, on peut solidariser les fonds des deux mou- 
les, ce qui £vite les problemes de centrage et de les- 
tage du second moule interne et permet l'obtention de 
conteneur s dont le fond et les parois lat6rales ont des 
epaisseurs homogenes et reproductibles. 

Bnfin, dans le cas ou on moule le conteneur 
en position nor male, il est necessaire de realiser la 
coul6e de r£sine en deux Stapes pour obtenir des parois 
laterales de hauteur voulue* 2n effet, lorsqu'on verse 
la risine liquids entre deux moules concentriques rigi- 
des, il est necessaire de couler tout d'abord le fond 
du. conteneur, puis d'attendre le durcisaement du fond 
avant de couler la resine constituant les parois latfi- 
rales, et d*op£rer gen£ralement en plusieurs fois pour 
ajuster le niveau de liquide et obtenir la hauteur vou- 
lue. 

Bn revanche, dans le mode pr£f irentiel de mi- 
ss en oeuvre du proc£d£ de 1' invention, la r<sine est 
coulle en une seule fois sans ajustement de niveau, ce 



2519580 



6 



qui peraet de gagner un temps appreciable lors de la 
fabrication. 

De plus, on obtlent des bords nets sur les 
parois later ales du conteneur en solidarisant entre eux 

5 les fonds des deux rooules. De preference; pour ameiio- 
rer l'£tanch£ite, on interpose un joint d'etanch6it£ 
entre le fond du premier moule et la par tie infer ieure 
du second moule. Ce joint est constitu6 par exenple par 
une feuille de latex. Ainsi, on obtient une bonne 6tan- 

XO chiitfi par ecrasement sur la feuille de latex de la 
partie inf^r ieure du second moule interne, qui est lui- 
mSme viss6 en appui sur le premier moule ex t erne. 

Selon I 1 invention, pour faciliter le d£mou- 
lage du conteneur en resine, le second moule interne a 

15 de preference une forme tronconique et le premier moule 
externe a une forme cylindrique de section circulaire, 
le second moule reposant par sa grande base sur le fond 
du premier moule. 

Par ailleurs, pour faciliter egalement le d£- 

20 aoulage, on recouvre la parol du premier moule qui sera 
en contact avec la resine liquide, d f un mat£riau faci- 
litant le d&noulage tel que du chlorure de polyvinyle 
ou du t if Ion. Selon le proc£d6 de 1' invention, on peut 
aussi n'enlever que le moule rigide int£rieur lors du 

25 dimoulage et conserver ainsi le moule rigide externe 
qui r enforce le conteneur. 

Selon le proc£d6 de 1* invention, on peut aus- 
si proteger la paroi ex t6r ieure du conteneur en r£sine 
au moyen d'une enveloppe ext£rieure en mati&re plasti- 

30 que renforc£e par des fibres de verre, par example, en 
resine £poxyde renforc£e par des fibres de verre ou en 
resine polyester r enforce© par des fibres de verre. 

Selon un premier mode de realisation, cette 
protection est r£alis£e lors du moulage du conteneur. 

35 Dans ce cas, on recouvre la parol du premier moule qui 
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sera en contact avec la resine, d'une couche de matiere 
plastique renforc^e par des fibres de verre, qui cons- 
tituera ensuite apr&s durcissement de la resine l'enve- 
loppe ext6rieure de protection. Selon ce premier mode 
de realisation, cette protection peut aervir, dans cer- 
tains caa, de premier mule rigide ; cela facilite en- 
core la realisation des conteneurs. 

De afime, selon ce premier mode de realisa- 
tion, seule la parol cylindrique du conteneur est 
recouverte d'une couche de mat lire plastique renforcee, 
il eat alors nfceasaire de renforcer aussl le fond. 
Pour cela, deux techniques peuvent 8tre utilis6ee x 

- collage sur le fond du conteneur, au moyen de la re- 
sine pure, d'un disque de mat lire plastique renforcee 
poss&tant un bord relevi ; 

- collage sur le fond du conteneur, au moyen de la re- 
sine pure, d'un disque de matiire plastique renforcee 
dont le diaaitre est au plus £gal au diaaitre inte- 
rieur du cylindre. 

Selon un second mode de realisation, on forme 
cette protection apr&s demoulage du conteneur en resi- 
ne. Dans ce caa, on depose sur la surface externe du 
conteneur au moins une couche de fibres de verre impre- 
gnees de resine liquide. 

Lorsque le conteneur en resine ainsi obtenu 
est destine au stockage de dichets radioactifs solides 
anguleux, on prottge de preference le fond interne du 
conteneur en disposal* sur le fond un dispositif amor- 
tisseur de chocs const itui par exemple par un premier 
disque forme d'une tresse mit alii que en ruban enrouie 
en spirale, ce premier disque etant surmonte d»un se- 
cond disque const itue par une t8le metallique percee de 
trous. Ainsi, si des dechets solides metalliquea angu- 
leux tombent accidentellement au fond du conteneur lors 
de l*operation de remplissage, on evite une deteriora- 
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tion de la parol interne du conteneur sous le choc. Le 
dlspositif anortisseur est pr£vu pour recevoir des ob- 
jets de 10 leg tombant de 1 m de hauteur sans que ceux- 
cl n'atteignent la parol en r£sine du conteneur* 
5 Apr&s enrobage des d£chets introdults dans le 

conteneur, on dispose g6n£raleoent au-dessus des d£- 
chets enrobes un bouchon de r£sine pure pr6fabriqu6 
cooportant x 

- un disque de r6sine polyn£ris6e, 
10 - un dlspositif de prehension colld sur ce disque ou 
naji dans sa masse. 

L'6tanch6it£ du conteneur est ensuite assu- 
res par coulee de r^sine dans l'espace risiduel compris 
entre le bouchon prifabriqul, le conteneur et le matt- 
15 riau d' enrobage. La fin de la coulee est effective 
quand le niveau de la risine depasse celui du bouchon. 

Selon l 1 invention, les resines susceptibles 
d'fitre utilisfes pour la preparation du conteneur sont 
avantageuseaent des resines epo&ydes, des resines poly- 
20 esters ou des resines vinyliques. 

Les resines gpoxydes utilistes sont genira- 
leaent obtenues par reaction de I'^pichlorhydrine sur 
le bis-phenol A selon le schesa rdactlonnel suivant t 

25 CH 2 - CH-CH 2 C1 + HO- Q -C- Q "<« Na0D 
epichlorbydrine bisphinol A 



30 



CHj-CH-CHj-O- 



[CH 3 - Op 1 Cp 3 

<0) -C-® -O-CH2-CB-CH3-0J -© -C- <o) 
ch 3 J n ca 3 



35 avec n allant de 0 k 10. 
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Le durcissement de ces r Raines peut etre ob- 
tenu par reaction avec un durcisseur amine selon le 
schema suivant s 

A A A °? 

CH 2 -CH-R-CH-CH 2 +H 2 N-R , -HH 2 — » CHj-CH-R-CH-CHj 

NH-R'-NH, 



10 



IS 



20 



CHj-^H-R-CH-^Hj 



A °? 

CH--CH-R-CH-CH.. 

2 T I 



°, H A 

CH -CH- R-CH-CH . 



CH-CH-R-CH 

V <£ 



CHo-CH-R-CH-CH^ 

2 o'h V 2 



Dans le cas dea r Seines polyesters , on peut 
utiliser un allange d'une rlsine de polyester k base de 
naliophtalate de glycol en melange avec du styr&ne. 

Dans ce cas, la r£sine est obtenue' par con* 
densation de deux diaoides sous leur forme anhydre, 
1* anhydride mal^ique (I) et 1* anhydride phtalique (ZI) 
avec le propylene glycol (III) suivant le schema r4ac- 
tionnel (1). 



25 



30 



ii >♦ 



o 

(I) 



(l) 



^1 



\ 
/ 



(ii) 



CH 3 

CH-OH 

CH 2 -OH 



(III) 



-O-CH 



CH-CH--0-C-CH-CH-C-0-CH-CH--0-C C- + 2H-< 



(IV) 



35 



On melange cette rlsine (IV) sous sa forme en 
chains longue bidinensionnelle avec un monom&re (V) tel 
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IS 



10 

qua du styr&ne de fornule : 

-CH-CHj (V) 



0 



La r^sine (iv) et le styr&ne (V) s'unissent 
par une reaction de copolymer! sat ion, le styrine (V) 
forsant pont entre les unites de r£sine (IV) insatur^es 
pour donner une resine cuite tridimensionnelle et ther- 
aodurcissable (VI) . On peut representor la resine (VI) 
de la aanidre suivante s 

• i I 

-M-G-P-G-M-G-P-G-M 
t » I 

XXX 

-M-G-P-G-M-G-P-G-M 

i- i k 

-A-G-P-G-M-G-P-G-A 

(VI) 



oil M represents le residu maieique de la reaction (1) 
o& P represents le residu phtalique de la reaction (1) 
20 °& 6 represents le residu glycol de la reaction (1) , et 
oil X represente le atyrfene. 

Dans le cas des res fries vinyligues on peut 
condenser, par exemple, du divinylbenz&ne et du styr&- 
na. 

25 D'autres caracteristiques et avantages de 

1 9 in vent ion apparaitront mieux h la lecture de la des- 
cription qui suit donnee bien entendu k titre illuatra- 
tif et non liaitatif , en reference au dessin annexe sur 
lequel s 

30 - la figure 1 represente un dispositif de 

aoulage pour la nise en oeuvre du procede de l f inven- 
tion, et 

- la figure 2 represente un conteneur en re- 
sine protege inter ieurement et exterieurenent selon 

35 
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1' invention. 

Sac la figure 1, on volt que le dispositif de 
I 9 invention comprend un premier moule m£tallique 1 
const itue* par un recipient en deux parties, ouvert a 
son extremity super ieure et muni d'un fond demontable 
la qui peut Stre solidarise* avec lea parois latSrales 
du moule 1 par un ensemble de vis et d'ecrous. h I'in- 
tirieur du moule 1 est dispose" un second moule m6talli- 
que 3 const itue* par un noyau de forme tronconique dont 
la grande base 3a est en regard du fond la du premier 
moule. Ce second moule est recouvert d v une couche 5 de 
mater iau eiastique et d'un moyen de prehension 3b pour 
faciliter le dimoulage. 

One feuille 7 de latex est interposes entre 
le fond demontable la du moule 1 et la base 3a du moule 
3 recouverte de la couche 5 de mater iau eiastique et 
des syst&mes vis-ecrous 9 permettent de solidariser la 
base 3a et le fond l£ des second et premier moules. 
Knfin, une feuille 13 de mater iau facilitant le deaou- 
lags de la resins est disposes sur la parol laterals du 
premier moule 1. Cette feuille 13 est bien ividemment 
inutile lorsque le moule mitallique 1 est conserve 
apris fabrication. 

Apres avoir solidarise les deux fonds la et 
3a du premier et du second moules tout en assurant une 
bonne 4tanch*it4 par ecrasement de la feuille de latex 
7, on introduit dans le premier moule cylindrique 1 de 
la risine liquide, par exemple un melange de risine 
epoxyde et de durcisseur amine de fagon & remplir la 
totalite de l'espace entre les moules 1 et 3 et i for- 
mer une couche de refine liquide au-dessus de la partie 
super ieure du second moule 3. Apris cette operation, o& 
le mater iau eiastique 5 absorbs les contraintes dues & 
la pression hydrostatique du liquid*, on laisse durcir 
la resine. La presence du mater iau eiastique 5 permet 
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alora d' absorber le retrait de la resine lor a de son 
durcissement. Aprfcs durcissement, on demonte le fond la 
du premier moule 1, puis on retire le moule tronconique 
3, ce qui conduit k l'obtention d'un conteneur en r^si- 
5 ne pure 15 ayant une Ipaisseur hoaog&ne et reproducti- 
ble sur diff^rentes operations. 

A titre d^exemple, on a utilise pour la pre- 
paration d f un conteneur de 200 1, en resine epoxyde 
ayant une epaisseur de parol d* environ 20 ma t 
10 - un premier noule ext£rieur 1 d&aontable en acier , ayant 
un diam&tre interieur de 590 mm et une hauteur de 
850 mm, 

- une feuille 13 de chlorure de polyvinyls d'une 6pais- 
seur de 0,5 mm, 

15 - one couche 5 de mat^riau eiastique constitute par une 
mousse de caoutchouc ayant une epaisseur de 15 mm, 

- un moule interieur 3 tronconique en acier inoxydable, 
ayant & sa base un diaaitre ext6rieur de 530 mm et & 
sa partle suptrieure un diaxAtre exterieur de 510 mm 

20 et une hauteur de 710 mm, et 

- un joint 7 en latex d*une epaisseur de 10 mm. 

Dans ces conditions, on a. pu obtenir des con- 
teneur* en r6sine epoxyde prisentant des propri£t<s sa- 
tisfaisantes et une bonne reproducibility. Ginirale- 
25 nent, on opftre & la tenqperature ambiante, ce qui ccn- 
duit lors du durcissement de la risine & une tempera- 
ture pouvant atteindre 60 # C. 

Pour ces essais, la r<sine epoxyde utilisie 
itait une risine epoxyde XF431 fournie par la SocKti 
30 CXHA. Cette risine qui est un bis-ph<nol A de diglyci- 
dyle <ther obtenu par action de l'epichlorhydrine sur 
le bia-phenol A presente un indice d»epoxy de 175, un 
poids moieculaire moyen de 350 et elle contient en 
outre 10% en poids de stearate de dibutyle servant d'a- 
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gent plastifiant. A cette r£sine ipoxyde, on avait a- 
jout6 un durcisseur const! tud par le produit vendu par 
CXHA sous la riflrence XF348, qui est un adduct du gly- 
col de bis-phinol A et de diamino diph6nylm6thane ou 
5 4 4* mitbyl&ne dianiline, dans les proportions suivan- 
tes t 

- risine s 100 parties en polds, 

- durcisseur s 60 parties en ppids. 

A titre de comparaison, on a r£alis£ d'autres 

10 conteneurs en r£sine 6poxyde, en utilisant au lieu du 
dispositif de la figure 1, deux moules cylindriques 
concentriques ouverts i leur extrimit6 sup£rieure en 
laissant un intervene libre entre les fonds des deux 
moules. Dans ces essais, on a utilist comma mat6riau 

15 6la*tique de revfttement du moule interne de la mousse 
de caoutchouc, de la mousse de polylther ou deux cou- 
ches superposles de nousse de polylther et de mousse de 
caoutchouc et les 6palsseurs de la coucbe ou des cou- 
ches de mat6rlau 6laatique ont M de 10, 50 ou 60 mo. 

20 Avec cet ensemble de moules, oh a rialisl la coulie 
soit en deux foia en formant tout d'abord le fond et en 
formant les parois lattrales du conteneur 48 heures 
apr&s, soit en une seule foia en lestant le moule in- 
terne au moyen de 200 kg de briques de plomb pour com- 

25 penser la pression hydrostatique lor 8 du reapliasage. 
Dans ces conditions, on a eu certaines difficult^ & 
rtaliser le dimoulage des conteneurs. De plus, 
lorsqu'on a rlalisi la coulie en une seule fois, on a 
obtenu des suripaisseurs de rlsine sur la parol interne 

30 du fond du conteneur car la mousse de polylther ou de 
caoutchouc s*6crase sous l'effet de la pression hydros- 
tatique. Par ailleurs, il est difficile de centrer avec 
precision le moule interne car celui-ci a tendance & 
flotter sous l'effet de la pression hydrostatique de la 

35 rislne liquide* 
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En revanche, lorsqu'on realise la coulee du 
conteneur en position renversee en utilisant de plus un 
moule interne tronconique, on £vite ces inconv&iients* 

Aprfes avoir d£moul6 le conteneur, en risine, 
on peut amlliorer ses propri£t£s m^caniques, notantment 
sa resistance aux chocs, en prot^geant sa parol ezterne 
par un revetement de matifcre plastique renforc£e par 
des fibres de verre. Dans ce but, on depose sur la 
surface externe du conteneur, plusieurs couches de fi- 
bres de verre impr£gn6es de la meme resine liquids que 
cello qui a servi i la fabrication du conteneur afin 
d'obtenir une {palsseur totale voisine de 5 mm. 

Toutefois, on pourrait reallser egalement 
cette protection externe du conteneur en reraplasant la 
feuille 13 de chlorure de polyvinyle dispos4e sur la 
parol interne du premier moule 1 par une feuille de 
natiire plastique renforc£e par des fibres de verre, 
qui se sol id arise ensuite aveo la r£slne du conteneur 
lore de la fabrication de celui-ci. 

On peut aussi am6liorer la resistance aux 
chocs da fond du conteneur en disposant & l*int£rieur 
de ce dernier sur son fond un dispositif amortisseur de 
chocs* 

Bn se report ant sur la figure 2, on peut voir 
un conteneur muni d'un tel dispositif amortisseur de 
chocs* Ce conteneur en risine thermodurcissable 15 com- 
port e sur sa surface extSrieure un revfitement 17 de 
matUre plastique renforcee par des fibres de verre et 
11 est muni d'un dispositif amortisseur de chocs 19 
dispose sur le fond du conteneur* Ce dispositif com- 
prend un premier disque 19a constitu£ par un matelas de 
3 cm d'lpaisseur form* par une tresse mltallique de 
3 cm de large enroulie en spirale, et un second disque 
19b const itu* par une tfile en acier de 2 ami d*6pais~ 
sear, perc*e de trous ay ant un dlamfetre 
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d* environ 20 mm, qui est posie sur la tresse m£talli- 
que 19a. 

Dans ce dispositif , la tresse du matelas 19a 
permet de r£partir sur le fond du conteneur la pression 
provoqude par la chute d'un objet de 10 kg tombant 
d'une hauteur de 1 ra, et le second disque 19b peut en- 
caiaser le choc d'un objet tombant sur un angle vif 
afin d'iviter que la partie anguleuse de l 1 objet ne 
traverse la tresse n6tallique et n'atteigne la r6sine 
pure formant le fond du conteneur, 

Sur cette figure, on a 6galeaent represent* 1 
en A et B lea deux possibility du fond en natidre 
plastique r enforce. Respect ivement k l'aide d'un dis- 
que k bord relevi A ou d'un disque de diaaitre au plus 
igal au diamitre du cylindre B. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede de fabrication d'un conteneur e% 
risine, caractirisi en ce qu'il consiste & couler une 
riaine li guide dans l'e space compris entre un premier 
moule rigide et une couche d'un mater iau ilastique ca- 
pable d 1 absorber les contralntes qui se diveloppent 
dans la risine lors de son durcissement, ladite couche 
de matlriau llastique itant supports par un second 
moule rigide, h laisser durcir la risine et k d&nouler 
le conteneur en r£sine durcie ainsi obtenu. 

2. Proc6d6 selon la revendication 1, carac- 
tiris* en ce que le second moule rigide est dlsposi 4 
l'lntlrieur do premier moule rigide. 

3. Proced* selon l*une quelconque des reven- 
dications 1 et 2, caract*ris< en ce que I'ipaisseur de 
la couche de matiriau ilastique est telle que la couche 
soit suff isamment souple pour absorber les contralntes 
et suff isamment dure pour ne pas s'6craser sous I'effet 
des press ions byd*ostatiquee et de retrait, qui se d4- 
veloppent lors de la coulie et du durcissement de la 
risine. 

4. Procidi selon l'une quelconque des r even- 
die at ions 14 3, caract&ris* en ce que le matiriau 
ilastique est une mousse de polyfither on un caoutchouc 
mousse. 

5. Proc&Si selon I'une quelconque des reven- 
dications 114, caract&is* en ce que le premier moule 
est constitu* par un recipient ouvert k son extrfmit* 
suplrieure et muni d'un fond d&aontable, en ce que le 
second moule est constitu* par un noyau dont la surface 
externe est recouverte d f une couche d f un mattriao ilas- 
tique, ledit noyau «tant dispoa* k l«int*rieur du reci- 
pient constituant le premier moule et reposant par sa 
partie inffeieure sur le fond dimontable dudit r*ci- 
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plant, et en ce que l v on remplit le premier motile de 
risine liquids jusqu'i un niveau supirieur k la partie 
supirieure du noyau constituant le second raoule de fa- 
qon k former lee parois latirales du conteneur entre 

5 lee deux aoulea et k former le fond du conteneur au~ 
dessus de la partie suplrieure du second raoule. 

6. Proc£d6 selon la revendication 5, carac- 
tirial en ce que l'on interpose un joint d'£tanch6it6 
entre le fond du premier moule et la partie inf£rieure 

IQ du second moule* 

7* Proc£d6 selon la revendication 6, carac- 
tizisi en ce que le joint d'6tanch<it4 est une feuille 
de latex. 

8. Proc£d4 selon I'une quelconque dee reven- 
15 dications 5 4 7, caractlrisi en ce que le second moule 

a une forme tronconique et le premier moule a une forme 
cylindrique de section circulaire, le second moule re* 
posant par sa grande base sur le fond du premier moule. 

9. Procidl selon I'une quelconque des reven- 
2Q dications 14 8, caract£ris6 en ce que l'on recouvre la 

parol du premier moule , qui sera en contact .avec la 
risine llquide, d'un matlriau facilitant le d&aoulage. 

10. Proc6di selon la revendication 9, carac- 
t4ris6 en ce que le mat6riau facilitant. le d&noulage 

25 est du chlorure de polyvinyle ou du t if Ion. 

11. Proc£d4 selon I'une quelconque des reven- 
dications 1 k 10, caract£ris< en ce que l'on recouvre 
la parol du premier moule qui sera en contact avec la 
risine, d'une couche de mat i fere plaatique renforcie par 

.30 des fibres de verre. 

12. Procidi selon la revendication 2, carac- 
t4ris6 en ce que le premier moule riglde est en mat lire 
plastique renforcie par des fibres de verre et en ce 
que lors du dimoulage, on £ limine seulement le second 

35 moule rigide. 
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13 • Proce*de aelon 1'une quelconque des r even- 
die* t ions 1 4 10, caract£rise en ce que, apres le 
deaoulage da conteneur en re'sine, on depose sue la sur- 
face externa du conteneur au moins une coucbe de fibres 
de verre impregn£es de re'sine liquide. 

14. Proc£d£ selon l r une quelconque des reven- 
dicatiohs 1 A 13, caractirise* en ce que, apres le 
deaoulage du conteneur en r6sine, on dispose sur le 
fond de celui-ci un diapositlf amortisseur de chocs* 

15. Proc£d$ selon la revendicatlon 14, 
caractexise* en ce que le dispositlf amortisseur de 
chocs est const itu< par un premier dlsque form* d'une 
tresse altallique en ruban enroul£ en spirale, ce pre-* 
aler disque <tant surmonti d'un second dlsque const itue* 

15 par une t8le nitalllque perc£e de trous. 

16. Proc£di selon l*une quelconque dee revea- 
dications i & 15, caracterise* en ce que la refine est 
une risine thermodurclssable, constitute par une risine 
*poxyde ou rlsine polyester. 

17. Dispositlf pour la mise ea oeuvre du pro- 
c<de* selon 1'une quelconque des revendicationa 5 & 12, 
car act iris* en ce qu'il comprend t 

- un premier aoule (1) constitue* par un recipient cy- 
lindrique de section circulaire, ouvert ff son extre*- 

25 «it< sup»£rieure et muni d f un fond demontable (la), 

- un second aoule (3) const itue* par un noyau tronconi- 
qiie dont la surface externe est recouverte d'une cou- 
ehe d'un mat«riau ilastique (5), ledit noyau (3) 
4tant dispos* a l'interieur du recipient (1) consti- 
tuent le premier aoule et 4tant en appul par sa gran- 
de base (3a) sur le fond demontable (la) dudit reci- 
pient par 1* in termed iaire d'un joint d'^tancheUtft 4- 
lastique (7) et 

- dee aoyens (9) pour solidariser le fond deaontable 
35 dudit recipient et le noyau tronconique. 
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18. Conteneur de d6chets radloactifs en r6si- 
he, obtenu par le procWfi selon l'une quelconque des re- 
vendlcations 1 a 16, caractSrise" en ce qu'il est muni d'un 
dispositif amortisseur de chocs (19) dispouS sur la parol 

5 interne de fond dudit conteneur. 

19. Conteneur selon la revendication 18, ca- 
racterlsl en ce que le dispositif amortisseur de chocs 
est constitud par un premier dlsque (19a) forme" d'une 
tresse rafitallique enroulfie en spirals , le premier dis- 

10 que etant surmontfi d'un second dlsque (19b) constitufi par 
una tole mitallique percee de trous. 
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